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Beschrelbung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine ein- Oder mehrschichtige Kunststoffolie, Kunststofffolienbahn Oder daraus 
hergestelltes Formteil, die als Kunststoffanteil oder Kunststoftmischung bestimmte Gewichtsmengen mindestens eines 
5 thermoplastischen Polyolefin-Elastomeren oder -Elastomergemisches bestehend aus einem heterophasigen Polypro- 
pylen-Block-Copolymerisat mit einem bestimmten Ethylen-Propylen-Copolymerisatanteil und bestimmte Gewichts- 
mengen mindestens eines anderen Olefin- bzw. Polyolefin und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- 
oder Triblock und/oder -Pfroptpolymerisates und/oder mindestens eines anderen rea.ktive Gruppen enthaltenden Ole- 
fin- bzw. Polyolefin und/oder Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- oder Triblock- und/oder -copolyme- 
10 risates, das durch bestimmte Gewichtsmengen eines bestimmten Modifizierungsmittels teilweise ersetzt ist, bzw. ge- 
gebenenfalls Verarbeitungshilfs- und Zusatzmittel in mindestens einer Schicht enthalt oder daraus besteht. 

Polypropylenhomo- und -copolymerisate sind fur bestimmte Anwendungen, z. B. fur Kunststoffolien und daraus 
hergestellte Formteile oder Gegenstande, insbesondere in der Automobilindustrie zu steif und besitzen strukturbedingt 
unbefriedigende Warmverformungseigenschaften. Diese sind verursacht durch die Neigung des Polypropylens zum 
is SpannungsflieGen, d. h. starker plastischer Verformung bei gleichen oder kleineren Verformungsspannungen. 

Dies fuhrt bei Formteilen mit groGen Tiefziehverhaltnissen bzw. dessen groGen Unterschieden zu Dunnstellen. 
Durch diese Eigenschaft wird das Narbbild gepragter Folien verschlechtert, weil die Narbtaler - Stellen lokal hoherer 
Spannungen - besonders auseinander flieGen. Daruberhinaus treten je nach Anwendungsgebiet andere Nachteile auf. 

In dem kanadischen Patent 1 150 925 wurden daher die PreGverformungseigenschaften von Polypropylen, ins- 
20 besondere das Durchhangen der Folie beim Erwarmen dadurch verbessert, daG den Polypropylen-Homo- und -Cop- 
olymerisaten 4 bis 45 Gew.-% eines Diblockpolymeren aus Styrol und hydriertem Butadien zugesetzt werden. Da das 
Blockpolymere unter der Scherung des Tiefziehvorganges eine erhohte FlieGfahigkeit besitzt, soli das Durchhangen 
der Folie beim Erwarmen vermindert und trotzdem eine gute Aufformung erreicht werden. Da diese Mischungen auf 
einem Polypropylen mit einem Kristallisationsgrad von 60 bis 90 % basieren und die Mischungen mit dem Styrolblock- 
25 polymerisat noch einen E-Modul groGer 1 .000 MPa zeigen und auGerdem das Styrolblockpolymerisat selbst einen E- 
Modul von 150 bis 200 MPa besitzt, lassen sich aus diesen Komponenten keine flexiblen Mischungen mit einem E- 
Modul von 50 bis 300 herstellen. 

Aus der US-A-4914155 ist eine thermoplastische Kunststoffzubereitung bekannt, die 

30 (A) bis 60 Gew.-% eines Propylen-Ethylen-Block-Copolymerisates, erhalten durch Blockcopolymerisation von 70 

bis 95 Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgewicht des Copolymeren) von Propylen-Homopolymerisat und 

(B) bis 20 Gew.-% Styrol-Homopolymerisat sowie 

35 (C) bis 30 Gew.-% von Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol-Blockcopolymerisat oder Styrol-Ethylen-Propylen-Blockco- 

polymerisat 

enthalt. 

Modifiziermittel werden gemaG US-A-4914155 nicht mitverwendet. 

40 Die Kunststoftmischung und die daraus hergestellten Formteile gemaG US-A-4914155 zeichnen sich durch hohe 

StoGfestigkeit und hohe Steifigkeit innerhalb eines breiten Temperaturbereiches aus. Werden jedoch Folien aus der . 
Kunststoftmischung hergestellt, so sind diese Folien zu steif und die daraus hergestellten Formteile fur die Innenver- 
kleidung von Kraftfahrzeugteilen nicht geeignet. Die aus der Kunststoftmischung hergestellten Folien sind daruberhin- 
aus zur Verarbeitung im Tiefziehverfahren nicht oder schlecht geeignet. 

45 in der EP-A-01 79974 ist eine Kunststoftmischung zur Herstellung tiefgezogener Folien fur Armaturenbretter von 

Kraftfahrzeugen beschrieben, die aus 25 bis 35 Gew.-% Ethylen-Propylen-Dien-Terpolymer (EPDM), 29 bis 45 Gew.- 
% Polyolefin, 5 bis 19 Gew.-% Polyphenylenoxyd und 5 bis 12 Gew.-% Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol-Copolymer be- 
stehen. Die Anforderungen an die Kraftfahrzeugfolien sind jedoch weiter gestiegen, so daG u. a. die Tlefziehfahigkeit, 
Flexibility und Griffigkeit verbesserungsbedurftig sind. 

50 im europaischen Patent 0 168 203 sind Mischungen aus Styrol-Ethylen-, Butylen-Styrol-Blockpolyermen, Poly- 

propylen-Homo- und -Copolymeren, Ethylen-Propylen-Kautschuk und ProzeGolen fur Kraftfahrzeug-Karosserieteile 
angegeben. Diese Mischungen sind fur Kraftfahrzeuginnenteile wegen des starken Fog-Effektes nicht geeignet. Au- 
Gerdem sind die Warmverformungseigenschaften dieser Mischungen nicht zufriedenstellend. 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die vorgenannten Nachteile zu vermeiden und eine ein- oder 

55 mehrschichtige Kunststoffolie mit verbesserten Eigenschaften, insbesondere mit verbesserter Tlefziehfahigkeit zu fin- 
den. Die Folie sollte zur Herstellung thermogeformter, flexibler Formteile mit gepragter Oberflache besonders geeignet 
sein, vorzugsweise fur Kraftfahrzeugteile und Kraftfahrzeugverkleidungen. Die Folie sollte flexibel sein und auch die 
Spezifikationsanforderungen der Automobilindustrie, z. B. hinsichtlich Alterungs- und Fog-Eigenschaften erfulien. 
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Ziel dieser Erfindung ist es weiterhin, gepragte und ungepragte Folien mit einem 2 % Zug-E-Modul zwischen 30 
bis 400 MPa und einer Shore-D-Harte von 30 bis 60 herzustellen, die sich in einem Temperaturbereich von 150 bis 
170 °C zu Teilen mit relativ gleichmaBiger Wanddickenverteilung warmverformen lassen. 

ErfindungsgemaB wurde festgestellt, daG diesen Zielen und Aufgaben eine ein- oder mehrschichtige Kunststoff- 

s folie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestelltes Formteil (oder ein Gegenstand) gerecht wird, die bzw. das als 
Kunststoffanteil oder Kunststoffmischung (a) 55 bis 95 Gew.-Teile mindestens eines thermoplastischen Polyolefin- 
Elastomeren oder -Elastomergemisches und (b) 45 bis 5 Gew.-Teile mindestens eines anderen Olefin- bzw. Polyolefin 
und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- oder Triblock- und/oder -Pfropfpolymerisates enthalt. GemaB 
der Erfindung enthalt das thermoplastische Polyolefin-Elastomere oder -Elastomergemisch (a) mindestens ein hete- 

10 rophasiges Ethylen- Polypropylen-Block-Copolymerisat, mit einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatanteil von 15 bis 
50 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des Ethylen-Propylen-Blockpolymerisates) und 44 bis 1 Gew.-Teile des Be- 
standteiles (b) durch die gleiche Gewichtsmenge eines Modifizierungsmittels (c) auf der Basis eines Propylen-Malein- 
saureanhydrid-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, eines Propylen-Acrylsaure-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, eines 
niedrigdichten Polyethylens, eines Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisates, eines Ethylen-Acrylsaure- bzw. Methacryl- 

15 saure-Copolymerisates, eines Ethylen-Acrylester-Copolymerisates, eines Ethylen-Glycidil-Methacrylat-Copolymerisa- 
tes, eines olefinischen lonomeren, eines Polyurethans, eines Polycaprolactons, eines Polyesterethers und/oder eines 
Polyetheramids ersetzt. 

Das thermoplastische Polyolefin-Elastomere oder -Elastomergemisch (a) besteht aus mindestens einem hetero- 
phasigen Ethylen-Propylen-Block-Copolymerisat, mit einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatanteil von 15 bis 50 
20 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 45 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des Ethylen-Propylen-Blockpolymerisates), 
wobei der Ethylenanteil des Copolymerisates 20 bis 90 Gew.-% und der Schmelzindex (Mfi 230/2,16) 0,2 bis 5 gr/10 
min. betragt. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung enthalt die Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder das 
daraus hergestellte Formteil mindestens eine Schicht oder Fotie oder besteht daraus, die ats Kunststoffanteil oder 

2S Kunststoffmischung (a) vorzugsweise 65 bis 90 Gew.-Teile mindestens eines thermoplastischen Polyolefin-Elastome- 
ren oder -Elastomergemisches bestehend aus einem heterophasigen Ethylen-Polypropylen-Block-Copolymerisat mit 
einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatanteil von 15 bis 50 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des Ethylen-Propy- 
len-Block-Copolymerisates) und (b) vorzugsweise 35 bis 10 Gew.-Teile mindestens eines anderen Olefin bzw. Poly- 
olefin und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- oder Triblock- und/oder -Copolymerisates und/oder 

30 mindestens eines anderen reaktive Gruppen enthaltenden Olefin bzw. Polyolefin und/oder Styrol bzw. Polystyrol ent- 
haltenden Block-, Diblock- oder Triblock- und/oder Copolymerisat und Verarbeitungshilfs- oder Modifizierungsmittel 
und gegebenenfalls Zusatzmittel. 

Die Kunststoffolie, die Kunststoffolienbahn, das daraus hergestellte Formteil oder die Schicht einer Verbundfolie 
enthalt als Kunststoffanteil oder Kunststoffmischung die Bestandteile (a) und (b) oder besteht daraus und weist eine 

35 Shore D-Harte von 30 bis 60, vorzugsweise 35 bis 55, und einen 2 %-Zug-E-Modul von 30 bis 400 MPa, vorzugsweise 
50 bis 300 MPa, auf. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist mindestens auf einer Flache der die Bestandteile (a) und (b) enthal- 
tende Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn, des daraus hergestellten Formteiles oder einer Schicht einer Verbundfolie 
unmittelbar oder uber eine Zwischenschicht, Primerschicht oder Druckschicht eine Lackschicht, eine transparente 

40 Oberflachenschicht Oder eine transparente Oberflachenfolie mit einer Schichtdicke von 0,2 bis 30 \\m angeordnet. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt das heterophasige Polypropylenblock-Copolymerisat 
oder -Polymergemisch (a) keine am Kunststoff gebundenen reaktive Gruppen oder einen Anteil an reaktiven Gruppen 
von weniger als 0,5 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 0,4 Gew.-% (bezogen auf 100 Gewichtsteile (a)). 

Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform sind (c) 44 bis 1 Gew.-Teile, vorzugsweise 43 bis 3 Gew.-Teile 

^5 des Bestandteiles (b) durch die gleiche Gewichtsmenge eines Modifizierungsmittels auf der Basis eines Propylenmal- 
einsaureanhydrid-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, eines Propylenacrylsaure-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, ei- 
nes niedrigdichten Polyethylens, eines Ethylenvinylacetat-Copolymerisates, eines Ethylen-Acrylsaure- bzw. -Me- 
thacrylsaure-Copolymerisates, eines Ethylenacrylester-Copolymerisates, eines Ethylen-Glycidilmethacrylat-Copoly- 
merisates, eines olefinischen ionomeren, eines Polyurethans, eines Polycaprolactons, eines Polyesterethers und/oder 

50 eines Polyetheramids ersetzt. 

Das Styrol enthaltende Block-, Diblock- oder Triblockpolymerisat weist vorzugsweise einen Styrol-Gehalt von mehr 
als 15 bis 55 Gew.-%, vorzugsweise 18 bis 30 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile (b)), auf und/oder der olefinische 
Block besteht aus Ethylen-Butylen und/oder Ethylen-Propylen oder enthalt dieses im Gemisch und das Styrol-Block- 
polymere enthalt 0,5 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 3 Gew.-%, reaktive Gruppen. 

55 Die Mischung aus den Bestandteilen (a) und (b) oder (a), (b) und (c) (berechnet auf 100 Gewichtsteile (a) und (b) 

oder (a), (b) und (c)) enthalt vorzugsweise zusatzlich (d) 0,01 bis 50 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 25 Gew.-Teile, 
mindestens eines Fullstoffes. Dieser ist an das Polymer gekoppelt. Weiterhin enthalt diese Mischung 25 bis 0,01 Gew.- 
Teile vorzugsweise 20 bis 1 Gew.-Teile, eines Verarbeitungshilfs- und/oder Zusatzstoffes. 
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Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Mischung aus den Bestandteilen (a) und (b) oder (a), (b) 
und (c) (berechnet auf 100 Gew.-Teile (a) und (b) oder (a), (b) und (c)) zusatzlich (d) 0,01 bis 50 Gew.-Teile, vorzugs- 
weise 0,1 bis 25 Gew.-Teile mindestens eines anorganischen Fullstoffes, vorzugsweise ausgewahlt aus der Gruppe 
der Metalloxide, Metallcarbonate, Metalldioxide, Metallhydrate, Metallhydroxide, Hydrotalcite und/oder Silicate, Me- 

5 tallsulfate und vorzugsweise jedoch Calciumcarbonat, Zinkoxid, Magnesiumhydroxid, Aluminiumtrihydrat oder Silici- 
umdioxid, Talkum, Glimmer oder Wollastonit, (e)0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 3 Gew.-Teile, mindestens 
eines Stabilisators, Antioxidantes und/oder UV-Absorbers, (f) 0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 3 Gew.-Teile, 
mindestens eines Farbstoffes und/oder Farbpigmentes, (g) 0 bis 3 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,01 bis 2 Gew.-Teile, 
mindestens eines Gleitmittels und/oder Antistatikums, (h) 0 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 1 bis 20 Gew.-Teile, min- 

10 destens eines Flammschutzmittels, (i) 0 bis 12 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 10 Gew.-Teile, mindestens eines 
chemischen und/oder physikalischen Treibmittels oder die Mischung besteht daraus. 

Der Bestandteil (a) der Kunststoffmischung (bezogen auf 100 Gewichtsteile (a)) bis zu 80 Gew.-%, vorzugsweise 
bis zu 35 Gew.-%, ist nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform durch ein Ethylen-Propylen-Random oder Block-Co- 
polymerisat mit einem Ethylengehalt von 2 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 2,5 bis 8 Gew-%, ersetzt. 

is Die Lackschicht weist eine mittlere Schichtdicke von 0,5 bis 5,0 \im auf. 

Die Mischung der Bestandteile (a), (b) oder (a), (b), (c) weist eine Vicat-Erweichungstemperatur (Vicat 1 kg ge- 
messen nach ISO 306) von mehr als 45, vorzugsweise mehr als 50, und/oder die Verformungstemperatur der Mischung 
der eingesetzten Bestandteile liegt zwischen 120 und 190 °C, vorzugsweise zwischen 130 und 180 °C. 

Bevorzugt ist die Wanddickenverteilung, definiert als Variationskoeffizient der Wanddicke, der Mischung aus den 

20 Bestandteilen (a), (b) und (c) um mehr als 15 % besser als von Bestandteil (a) alleine. 

Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen fur Flugzeuge, Kraftfahr- 
zeuge oder Kraftfahrzeuginnenverkleidungen unter Mitverwendung ein-oder mehrschichtiger Kunststoffolien, enthal- 
tend Polyolefine oder Polyolefinmischungen sowie gegebenenfalls Verarbeitungshilfs- und Zusatzmittel in mindestens 
einer Schicht, dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen solche zur Verformung 

25 eingesetzt werden, die mindestens eine Schicht oder Folie enthalten oder daraus bestehen, die als Kunststoffanteil 
oder Kunststoffmischung (a) 55 bis 95 Gew.-Teile, vorzugsweise 65 bis 90 Gew.-Teile, mindesens eines thermoplasti- 
schen Polyolefin-Elastomeren oder -Elastomergemisches bestehend aus mindestens einem thermoplastischen Poly- 
olefin-Elastomeren oder -Elastomergemisches bestehend aus einem heterophasigen Ethylen-Polypropylen-Block-Co- 
polymerisat mit einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatantei! von 15 bis 50 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des 

30 Ethylen-Propylen-Block-Copolymerisates) und (b) 45 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 35 bis 1 0 Gew.-Teile, mindestens 
eines anderen Olefin- bzw Polyolefin und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblockoder Triblock- und/oder 
-Pf ropfpolymerisates und/oder mindestens eines anderen reaktive Gruppen enthaltenden Olefins bzw. Polyolefins und/ 
oder Styrols bzw. Polystyrols enthaltenden Block-, Diblock- oder Triblock- und/oder -Copolymerisates enthalt oder 
daraus besteht. Diese Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen werden auf eine Temperatur innerhalb des thermo- 

35 plastischen Bereiches, des FlieBbereiches oder des Schmelzpunktes oder Schmelzbereiches oder auf eine Temperatur 
uber 100 °C, zumindest auf einer Flachenseite aufgeheizt und unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes ther- 
moverformt oder tiefgezogen. 

Die Erfindung betrifft weiterhin die Verwendung von ein- oder mehrschichtigen Kunststofffolien oder Kunststoffo- 
lienbahnen enthaltend Polyolefine oder Polyolefinmischungen sowie gegebenenfalls Verarbeitungshilfs- und Zusatz- 

40 mittel in mindestens einer Schicht, dadurch gekennzeichnet, daG die Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen eine 
Schicht Oder Folie enthalten oder daraus bestehen, die als Kunststoffanteil oder Kunststoffmischung (a) 55 bis 95 
Gew.-Teile, vorzugsweise 65 bis 90 Gew.-Teile, mindestens eines thermoplastischen Polyolefin-Elastomeren oder -Ela- 
stomergemisches bestehend aus einem heterophasigen Ethylen-Polypropylen-Block-Copolymerisat mit einem Ethy- 
len-Propylen-Copolymerisatanteil von 15 bis 50 Gew-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des Ethylen-Propylen-Block- 

45 Copolymerisates) und (b) 45 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 35 bis 10 Gew.-Teile, mindestens eines anderen Olefin 
bzw. Polyolefin und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- oder Triblock- und/oder -Pfropfpolymerisates 
und/oder mindestens eines anderen reaktive Gruppen enthaltenden Olefin- bzw. Polyolefin und/oder Styrol bzw. Po- 
lystyrol enthaltenden Block-, Diblock- Oder Triblock- und/oder -Pfropfpolymerisates enthalt oder daraus besteht zur 
Herstellung tiefgezogener Formteile oder Gegenstande fur Flugzeuge und Kraftfahrzeuge, fur Kraftfahrzeuginnenver- 

50 kleidungen oder -verkleidungsteile, vorzugsweise Schalttafeln oder Armaturenbretter, Saulen, Kraftfahrzeugseitenver- 
kleidungen oder Kraftfahrzeugturverkleidungen oder Kraftfahrzeugablagen. 

Belspiele 

55 A) Elgenschaften der eingesetzten Rohstoffe 

1. Heterophasiges Polypropylen Blockpolymer 
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Dichte 


g/cm 3 | 


0,89 


Schmelzindex (230/2,16) 


g/10 min 


0,8 


Kristallinitat 


% 


35 


Ethylen-Propylencopolymerisatanteil 


Gew. -% 


40 


Zugfestigkeit 


MPa 


11 


Bruchdehnung 


% 


500 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


100 



2. Maleinsaureanhydrid f unktionalisiertes Blockpolymerisat mit Polystyrol Endblocken und Ethylen/Butylen Mittel- 
block 



Dichte 


g/cm 3 


0,91 


Polystyrolgehalt 


Gew.-% 


28 


Maleinsaureanhydridgehatt 


Gew.-% 


2 


Zugfestigkeit 


MPa 


35 


Bruchdehnung 


% 


500 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


180 



3. Diblockpolymerisat mit Polystyrol und Ethylen/Butylenblock 



Dichte 


g/cm 3 


0,91 


Polystyrolgehlat 


Gew.-% 


35 


Zugfestigkeit 


MPa 


22 


Bruchdehnung 


% 


450 



4. LLD-PE 



Dichte 


g/cm 3 


0,917 


Schmelzindex (190/2,16) 


g/10 min 


2,3 


Zugfestigkeit 


MPa 


30 


Bruchdehnung 


% 


900 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


250 



5. Polyolefinionomer (lonomer) 



Dichte 


g/cm 3 


0,95 


Schmelzindex (190/2,16) 


g/10 min 


1,5 


Methacrylsauregehalt 


Gew.-% 


10 


Neutralisierung 


% 


70 


Zugfestigkeit 


MPa 


28 


Bruchdehnung 


% 


400 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


200 



6. Thermoplastisches Polyetherurethan 



Dichte 


g/cm 3 


1,12 


Schmelzindex (190/2,16) 


g/10 min 


30 


Zugfestigkeit 


MPa 


50 


Bruchdehnung 


% 


550 



7. Ethylen Propylenblockpolymer 
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Dichta 


g/cm^ 


0,9 


Schmelzindex (190/2,16) 


g/10 min 


0,85 


Kristallinitat 


% 


65 


Ethylenanteil 


Gew.-% 


7 


Zugfestigkeit 


MPa 


24 


Bruchdehnung 


% 


250 



B) Herstellbedlngungen der Pruf kdrper 

Die Folien mit einer Dicke von 0,3 mm wurden aus den Mischungen der Komponenten auf einer Einschnecken- 
Extrusionsanlage mit Breitschlitzduse bei Massetemperaturen von 220 bis 230 °C hergestellt. 

C) Prufbedlngungen 

Zugprufung nach DIN bei 100 mm/min Abzugsgeschwindigkeit. Verformungsprufung mit beschriebener Verfor- 
mungsvorrichtung bei Temperaturen von 150 °C (160 °C) [170 °C] und einer Streckgeschwindigkeit von 1000 mm/min. 

E) Ergebnlsse 

BeispieM: 

Mischungen aus heterophasigem Polypropylen Blockpolymer (1 ) mit dem funktionalisierten Styrol-Triblockpolymer 

(2) 



Mischungsverhaltnis 1/2 




100/0 


80/20 


Zugfestigkeit 


MPa 


16,5 


19,9 


Bruchdehnung 


% 


1010 


1055 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


103 


82 


Wanddicken-Variationskoeffizient 150 °C 


% 


70 


55 


Vicat A/50 


°C 







Beispiel 2 

Mischungen aus dem heterophasigem Polypropylen Blockpolymer (1) mit dem Styrol Diblockpolymeren (3) und 
dem Polypropylen Blockpolymeren (7) 



Mischungsverhaltnis 1/3/7 




7/1,5/1,5 


Zugfestigkeit 


MPa 


18,7 


Bruchdehnung 


% 


1008 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


91 


Wanddicken-Variationskoeffizient 150 °C 


% 


30 


Vicat A / 50 


°C 





Beispiel 3 

Mischungen aus dem heterophasigen Polypropylen Block-Copolymer (1 ), dem funktionalisierten Blockpotymerisat 
mit Polystyrol Endblocken und Ethylen/Butylen Mittelblock (2) und dem Polyolefinionomeren (5) 



Mischungsverhaltnis 1/2/5 




7/2/1 


Zugfestigkeit 


MPa 


17,3 


Bruchdehnung 


% 


907 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


84 


Wanddicken-Variationskoeffizient 150 °C 


% 


44 
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Beispiel 4 

Mischungen aus dem heterophasigen Polypropylen Block-Copolymer (1 ), dem funktionalisierten Blockpolymerisat 
mit Polystyrol Endblocken und Ethylen/Butylen Mittelblock (2) und dem thermoplastischen Polyetherurethan (6) 



Mischungsverhaltnis 1/2/6 




7/2/1 


Zugfestigkeit 


MPa 


18 


Bruchdehnung 


% 


918 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


63 


Wanddicken-Variationskoeffizient 150 °C 


% 


36 



Beispiel 5 

Mischungen aus dem heterophasigen Polypropylen Block-Copolymer (1 ), dem funktionalisierten Blockpolymerisat 
mit Polystyrol Endblocken und Ethylen/Butylen Mittelblock (2) und dem LLD-PE (4) 



Mischungsverhaltnis 1/2/4 




7/1/2 


Zugfestigkeit 


MPa 


23 


Bruchdehnung 


% 


1030 


2 % Zug-E-Modul 


MPa 


79 


Wanddicken-Variationskoeffizient 150 °C 


% 


37 


(160 °C) 




30 


[170 °C] 




29 



Die Ergebnisse der Tlefziehprufung zeigen, daG die Wanddickenverteilung in einem Bereich von 10 °C unterhalb 
bis 10 °C oberhalb des Schmelzpunktes des heterophasigen Polypropylen-Block-Copolymeren praktisch gleich ist. 

Verfahren zur Ermittlung der Wanddickenverteilung von Vakuum-tiefgezogenen Kunststoffolienbahnen in Abhangiqkeit 
von der Temperatur 

Notwendige Prufapparaturen: 

I. Eine konventionelle Vakuum-Tiefziehmaschine 

II. Eine Einspannvorrichtung (1) fur die Aufnahme von kreisrunden Prufkorpern mit einem Durchmesser von 220 
mm 

III. Einen Stempel (2) mit einem Durchmesser von 100 mm und VakuumanschluG (6) gemaB Zeichnung 
IV DickenmeGgerat mit Digitalanzeige in 1/1000 mm 

Prufkorper: 

Die Prufkorper werden hergestellt, indem die Folienbahnen in die Einspannvorrichtung eingeklemmt werden und 
mittels Infrarot-Strahlern auf Pruftemperaturen aufgeheizt werden. 

Nach dem Zuruckfahren des Heizschirmes bewegt sich der Formtisch (3) mit dem Stempel mit einer Verformungs- 
geschwindigkeit von ca. 1 000 mm/min in die Folienbahn hinein. Beim Beruhren der Folienbahn wird die Vakuumpumpe 
eingeschaltet, so daB nun eine freie kreisrunde Flache von 60 mm Breite in der eingestellten Hohe verformt wird. 

Durch Variieren der Stempelhohe konnen Tiefziehgrade (Verhaltnis Kegelmantel/Kreisringflache) von 1 : 1 bis 1 : 
3 erreicht werden. 

Der so erhaltene Prufkorper wird sofort auf Raumtemperatur abgekuhlt und anschlieBend der Einspannvorrichtung 
entnommen. 

An der Kegelstumpfflache (5) werden an festgelegten Stellen (7) je 6 Dickenmessungen in beiden axialen Rich- 
tungen durchgefuhrt. 

In den Beispielen wurden bei einem Tiefziehverhaltnis von 1 : 3 die Wanddicken alle 60° des Kreisumfanges in 
einer Hohe - gemessen von der Grundflache - von 16, 56, und 96 mm gemessen (Gesamthohe 100 mm). 
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Aus den 12 MeBwerten wird der Variationskoeffizient V wie folgt errechnet: 



n = Anzahl der Messungen 



X, = i-ter MeBwert 



x = 



Mittelwert des n-MeBwertes 



/ = n 



X 



Xi 




(xi - x ) 2 



v = - X 100% 



Patentan sprue he 

1. Ein- oder mehrschichtige Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn Oder daraus hergestelltes Formteil, die bzw. das als 
Kunststoffanteil Oder Kunststoffmischung 

(a) 55 bis 95 Gew-Teile 

mindestens eines thermoplastischen Polyolefin-Elastomeren oder -Elastomergemisches und 

(b) 45 bis 5 Gew.-Teile 

mindestens eines anderen Olefin- bzw. Polyolefin und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- oder 
Triblock- und/oder -Pfropfpolymerisates enthalt, dadurch gekennzeichnet, daB das thermoplastische Polyolefin- 
Elastomere oder -Elastomergemisch (a) mindestens ein heterophasiges Ethylen-Polypropylen-Block-Copolyme- 
risat, mit einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatanteil von 
15 bis 50Gew.-% 

(bezogen auf 100 Gew.-Teile des Ethylen-Propylen-Blockpolymerisates) enthalt und daB 44 bis 1 Gew.-Teile des 
Bestandteiles (b) durch die gleiche Gewichtsmenge eines Modifizierungsmittels (c) auf der Basis 

eines Propylen-Maleinsaureanhydrid-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Propylen-Acrylsaure-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylsaure- bzw. Methacrylsaure-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylester-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Glycidil-Methacrylat-Copolymerisates, 

eines olefinischen lonomeren, 

eines Polyurethanes, 

eines Polycaprolacetons, 

eines Polyesterethers und/oder 

eines Polyetheramids 



2. Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestellte Formteile nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB das thermoplastische Polyolefin-Elastomere oder -Elastomergemisch (a) aus mindestens einem heteropha- 
sigen Ethylen-Propylen-Block-Copolymerisat, mit einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatanteil von 

15 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 
20 bis 45 Gew.-%, 



ersetzt sind. 
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(bezogen auf 100 Gew.-Teilo des Ethylen-Propylen-Blockpolymerisates) besteht, wobei der Ethylenanteil des Co- 
polymerisates 20 bis 90 Gew.-% und der Schmelzindex (MFI 230/2,16) 0,2 bis 5 gr/10 min betragt. 

Kunststoftolie, Kunststoffolienbahn Oder daraus hergestellte Formteile nach Anspruchen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Kunststoftolie, die Kunststoffolienbahn, das daraus hergestellte Formteil oder die Schicht einer 
Verbundfolie als Kunststoffanteil oder Kunststoffmischung die Bestandteile (a) und (b) enthalt und eine Shore D- 
Harte von 30 bis 60, vorzugsweise 35 bis 55, und einen 2 % Zug-E-Modul von 

30 bis 400 MPa, vorzugsweise 
50 bis 300 MPa, 

aufweist. 

Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestellte Formteile nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daG mindestens auf einer Flache der die Bestandteile (a) und (b) enthaltenden 
Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn, des daraus hergestellten Formteiles oder einer Schicht einer Verbundfolie 
unmittelbar oder uber eine Zwischenschicht, Primerschicht oder Druckschicht eine Lackschicht, eine transparente 
Oberflachenschicht oder eine transparente Oberflachenfolie mit einer Schichtdicke von 0,2 bis 30 jam angeordnet 
ist. 

Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestellte Formteile nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daG das heterophasige Polyolefin-Elastomere oder -Polymergemisch (a) keine 
am Kunststoff gebundene reaktiven Gruppen oder einen Anteil an reaktiven Gruppen von weniger als 0,5 Gew- 
%, vorzugsweise weniger als 0,4 Gew.-%, (bezogen auf 100 Gew.-Teile (a)) enthalt. 

Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestellte Formteile nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daG 
43 bis 3 Gew.-Teile 

des Bestandteiles (b) durch die gleiche Gewichtsmenge eines Modifizierungsmittels (c) auf der Basis 

eines Propylen-Maleinsaureanhydrid-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Propylen-Acrylsaure-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylsaure- bzw. Methacrylsaure-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylester-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Glycidil-Methacrylat-Copolymerisates, 

eines olefinischen lonomeren, 

eines Polyurethanes, 

eines Polycaprolacetons, 

eines Polyesterethers und/oder 

eines Polyetheramids 

ersetzt sind. 

Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestellte Formteile nach einem Oder mehreren der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daG der Bestandteil (b) reaktive Gruppen enthalt. 

Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestellte Formteile nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daG die Mischung aus den Bestandteilen (a), (b) und (c) (berechnet auf 100 
Gew.-Teile (a) und (b) oder (a), (b) und (c) zusatzlich 
(d) 0,01 bis 50 Gew.-Teile, vorzugsweise 
0,1 bis 25 Gew.-Teile, 

mindestens eines Fullstoffes enthalt, der vorzugsweise an das Polymer gekoppelt ist, und 

25 bis 0,01 Gew.-Teile, vorzugsweise 
20 bis 1 Gew.-Teile, 

eines Verarbeitungshilfs- und/oder Zusatzstoffes enthalt. 
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9. Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn Oder daraus hergestellte Formteiie nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daG die Mischung aus den Bestandteilen (a), (b) und (c) (berechnet auf 100 
Gew.-Teile (a), (b) und (c)) zusatzlich 

(d) 0,01 bis 50 Gew.-Teile, vorzugsweise 

s 0,1 bis 25 Gew.-Teile, 

mindestens eines anorganischen Fullstoffes, vorzugsweise ausgewahlt aus der Gruppe der Metalloxide, Metall- 
carbonate, Metalldioxide, Metallhydrate, Metallhydroxide, Hydrotalcite und/oder Silicate, Metallsulfate und vor- 
zugsweise jedoch Calciumcarbonat, Zinkoxid, Magnesiumhydroxid, Aluminiumtrihydrat oder Siliciumdioxid, Tal- 
kum, Glimmer oder Wollastonit, 

10 (e) 0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 

0,1 bis 3 Gew.-Teile, 
mindestens eines Stabilisators, Antioxidants und/oder UV-Absorbers, 

(f) 0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 
0,1 bis 3 Gew.-Teile, 

15 mindestens eines Farbstoffes und/oder Farbpigmentes, 

(g) 0 bis 3 Gew.-Teile, vorzugsweise 
0,01 bis 2 Gew.-Teile, 

mindestens eines Gleitmittels und/oder Antistatikums 

(h) 0 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 
20 1 bis 20 Gew.-Teile, 

mindestens eines Flammschutzmittels 

(i) 0 bis 12 Gew.-Teile, vorzugsweise 
0,1 bis 10 Gew.-Teile, 

mindestens eines chemischen und/oder physikalischen Treibmittels enthalt oder daraus besteht. 

25 

10. Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestellte Formteiie nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daG der Bestandteil (a) der Kunststoffmischung (bezogen auf 100 Gew.-Teile (a)) 

bis zu 80 Gew.-%, vorzugsweise 
30 bis zu 35 Gew.-%, 

durch ein Ethylen-Propylen-Random- oder Block-Copolymerisat mit einem Ethylengehalt von 

2 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 
35 2,5 bis 8 Gew.-%, 

ersetzt ist. 

11 . Kunststoffolie, Kunststoffolienbahn oder daraus hergestelltes Formteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
40 daG die Lackschicht eine mittlere Schichtdicke von 0,5 bis 5,0 nm aufweist. 

12. Tiefgezogene Formteiie aus der Folienbahn nach den Anspruchen 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daG die 
Wanddickenverteilung, definiert als Variationskoeffizient der Wanddicke, der Mischung aus den Bestandteilen (a), 
(b) und (c) urn mehr als 15 % besser ist als vom Bestandteil (a) alleine. 

45 

13. Verfahren zur Herstellung von Formteilen fur Flugzeuge, Kraftfahrzeuge oder Kraftfahrzeuginnenverkleidungen 
unter Mitverwendung von ein- oder mehrschichtigen Kunststoffolien, die als Kunststoffanteil oder Kunststoffmi- 
schung 

(a) 55 bis 95 Gew.-Teile 

so mindestens eines thermoplastischen Polyolefin-Elastomeren oder -Elastomergemisches und 

(b) 45 bis 5 Gew.-Teile 

mindestens eines anderen Olefin- bzw. Polyolefin und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- oder 
Triblock- und/oder -Pfropfpolymerisates enthalt, dadurch gekennzeichnet, daG das thermoplastische Polyolefin- 
Elastomere oder -Elastomergemisch (a) mindestens ein heterophasiges Ethylen-Polypropylen-Block-Copolyme- 
ss risat, mit einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatanteil von 

15 bis 50Gew.-% 

(bezogen auf 100 Gew.-Teile des Ethylen-Propylen-Blockpolymerisates) enthalt und daG 44 bis 1 Gew.-Teile des 
Bestandteiles (b) durch die gleiche Gewichtsmenge eines Modifizierungsmittels (c) auf der Basis 



EP 0 457 082 B1 



eines Propylen-Maleinsaureanhydrid-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Propylen-Acrylsaure-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylsaure- bzw. Methacrylsaure-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylester-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Glycidil-Methacrylat-Copolymerisates, 

eines olefinischen lonomeren, 

eines Polyurethanes, 

eines Polycaprolacetons, 

eines Polyesterethers und/oder 

eines Polyetheramids 

ersetzt werden, daG diese Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen auf eine Temperatur innerhalb des thermo- 
plastischen Bereiches, des FlieGbereiches oder des Schmelzpunktes oder Schmelzbereiches oder auf eine Tem- 
peratur uber 100 °C, zumindest auf einer Flachenseite aufgeheizt und unter Mitverwendung eines Druckunter- 
schiedes thermoverformt oder tiefgezogen werden. 

14. Verwendung von ein- oder mehrschichtigen Kunststoffolien oder Kunststoffolienbahnen, die als Kunststoffanteil 
oder Kunststoffmischung 

(a) 55 bis 95 Gew.-Teile 

mindestens eines thermoplastischen Polyolefin-Elastomeren oder -Elastomergemisches und 

(b) 45 bis 5 Gew.-Teile 

mindestens eines anderen Olefin- bzw. Polyolefin und Styrol bzw. Polystyrol enthaltenden Block-, Diblock- oder 
Triblock- und/oder -Pfropfpolymerisates enthalt, dadurch gekennzeichnet, daG das thermoplastische Polyolefin- 
Elastomere oder -Elastomergemisch (a) mindestens ein heterophasiges Polypropylen-BIock-Copolymerisat, mit 
einem Ethylen-Propylen-Copolymerisatantei! von 
15 bis 50 Gew.-% 

(bezogen auf 100 Gew.-Teile des Ethylen-Propylen-Blockpolymerisates) enthalten, wobei 
44 bis 1 Gew.-Teile 

des Bestandteiles (b) durch die gleiche Gewichtsmenge eines Modifizierungsmittels (c) auf der Basis 

eines Propylen-Maleinsaureanhydrid-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Propylen-Acrylsaure-Misch- oder -Pfropfpolymerisates, 

eines Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylsaure- bzw. Methacrylsaure-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Acrylester-Copolymerisates, 

eines Ethylen-Glycidil-Methacrylat-Copolymerisates, 

eines olefinischen lonomeren, 

eines Polyurethanes, 

eines Polycaprolacetons, 

eines Polyesterethers und/oder 

eines Polyetheramids 

ersetzt sind, zur Herstellung von Schalttafeln, Armaturenbrettern oder Saulen von Kraftfahrzeugen, Kraftfahrzeug- 
seitenverkleidungen, Kraftfahrzeugturverkleidungen oder Kraftfahrzeugablagen. 



Claims 

1. A single- or multiple-layered plastic foil, plastic foil web or shaped part produced therefrom, which contains as 
plastic component or plastic mixture 

(a) 55 to 95 parts by weight 

at least of one thermoplastic polyolefin-elastomer or -elastomer- mixture and 

(b) 45 to 5 parts by weight 

at least of one other block- diblock- or triblock- and/or graft polymeride containing olefin- or polyolefin and styrene 
or polystyrene, characterised in that the thermoplastic polyolefin-elastomer or -elastomer- mixture (a) contains at 
least one heterophasic ethylene-polypropylene-block copolymeride with an ethylene-propylene-copolymeride 
. component of 
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15 to 50% by weight 

(in relation to 100 parts by weight of the ethylene-propylene-block polymeride) and that 44 to 1 parts by weight of 
the component (b) are replaced by the same weight quantity of a modifying agent (c) on the basis of 

a propylene-maleic acid anhydride mixed- or graft polymeride, 

a propylene-acrylic acid mixed- or graft polymeride, 

an ethylene-vinyl acetate copolymeride, 

an ethylene-acrylic acid or methacrylic acid copolymeride, 

an ethylene-acrylic ester copolymeride, 

an ethylene-glycidil-methacrylate copolymeride, 

an olefin ionomer, 

a polyurethane, 

a polycaprolacetone, 

a polyester ether and/or 

a polyether amide. 

A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to Claim 1, characterised in that the 
thermoplastic polyolefin-elastomer or -elastomer mixture (a) consists of at least one heterophasic ethylene-pro- 
pylene-block copolymeride with an ethylene-propylene-copolymeride component of 

15 to 50 % by weight, preferably 
20 to 45 % by weight, 

(in relation to 100 parts by weight of the ethylene-propylene-block polymeride), in which the ethylene component 
of the copolymeride amounts to 20 to 90 % by weight and the melting index (MFI 230/2.16) amounts to 0.2 to 5 
gr/10 min. 

A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to Claims 1 or 2, characterised in that 
the plastic foil, the plastic foil web, the shaped part produced therefrom or the layer of a composite foil contains 
as plastic component or plastic mixture the components (a) and (b) and has a Shore D hardness of 30 to 60, 
preferably 35 to 55, and a 2% traction E modulus of 

30 to 400 MPa, preferably 
50 to 300 MPa. 

A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to one or more of Claims 1 to 3, 
characterised in that at least on one surface of the plastic foil, plastic foil web, of the shaped part produced therefrom 
or a layer of a composite foil, containing the components (a) and (b), directly or over an intermediate layer, primer 
layer or printed layer a lacquer layer, a transparent surface layer or a transparent surface foil with a layer of thickness 
of 0.2 to 30 \im is arranged. 

A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to one or more of Claims 1 to 4, 
characterised in that the heterophasic polyolefin-elastomer or -polymer mixture (a) contains no reactive groups 
bonded tothe plastic or contains a proportion of reactive groups of less than 0.5 % by weight, preferably less than 
0.4 % by weight (in relation to 100 parts by weight (a)). 

A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to one or more of Claims 1 to 5, 
characterised in that 

43 to 3 parts by weight 

of the component (b) are replaced by the same weight quantity of a modifying agent (c) on the basis of 

a propylene-maleic acid anhydride mixed- or graft polymeride, 

a propylene-acrylic acid mixed- or graft polymeride, 

an ethylene-vinyl acetate copolymeride, 

an ethylene-acrylic acid- or methacrylic acid copolymeride, 

an ethylene-acrylic ester copolymeride, 

an ethylene-glycidil-methacrylate copolymeride, 

an olefin ionomer, ■ 
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a polyurethane, 
a polycaprolacetone, 
a polyester ether and/or 
a polyether amide. 

5 

7. A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to one or more of Claims 1 to 6, 
characterised in that the component (b) contains reactive groups. 

8. A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to one or more of Claims 1 to 7, 
io characterised in that the mixture of the components (a), (b) and (c) (calculated on 100 parts by weight (a) and (b) 

or (a), (b) and (c) additionally contains 

(d) 0.01 to 50 parts by weight, preferably 

0.1 to 25 parts by weight 
at least of one filler, which is preferably coupled to the polymer, and 

25 to 0.01 parts by weight, preferably 
20 to 1 parts by weight 

of a processing adjuvant- and/or additive substance. 

A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to one or more of Claims 1 to 8, 
characterised in that the mixture of the components (a), (b) and (c) (calculated on 100 parts by weight (a), (b) and 

(c) ) additionally contains or consists of 

(d) 0.01 to 50 parts by weight, preferably 
0.1 to 25 parts by weight 

at least of one inorganic filler, preferably selected from the group of metal oxides, metal carbonates, metal dioxides, 
metal hydrates, metal hydroxides, hydrotalcites and/or silicates, metal sulphates and preferably, however, calcium 
carbonate, zinc oxide, magnesium hydroxide, aluminium trihydrate or silicon dioxide, talcum, mica or wollastonite, 

(e) 0.01 to 5 parts by weight, preferably 
0.1 to 3 parts by weight 

at least of one stabiliser, antioxidant and/or UV absorber, 

(f) 0.01 to 5 parts by weight, preferably 
0.1 to 3 parts by weight 

at least of one dye and/or colour pigment, 

(g) 0 to 3 parts by weight, preferably 
0.01 to 2 parts by weight 

at least of one lubricant and/or antistatic 

(h) 0 to 30 parts by weight, preferably 
1 to 20 parts by weight 

at least of one fireproofing agent 

(i) 0 to 12 parts by weight, preferably 
0.1 to 10 parts by weight 

at least of one chemical and/or physical propellant. 

45 10. A plastic foil, plastic foil web or shaped parts produced therefrom according to one or more of Claims 1 to 9, 
characterised in that the component (a) of the plastic mixture (in relation to 100 parts by weight (a)) is replaced 

up to 80 % by weight, preferably 
up to 35 % by weight 

so 

by an ethylene-propylene-random- or block copolymeride with an ethylene content of 

2 to 10 % by weight, preferably 
2.5 to 8% by weight. 

55 

11. A plastic foil, plastic foil web or shaped part produced therefrom according to Claim 4, characterised in that the 
lacquer layer has a mean layer thickness of 0.5 to 5.0 ^im. 



EP 0 457 082 B1 



12. Deep-drawn shaped parts from the foil web according to Claims 1 to 11, characterised in that the wall thickness 
distribution, defined as variation coefficient of the wall thickness, of the mixture of the components (a), (b) and (c) 
is better by more than 15 % than of component (a) alone. 

13. A method for the production of shaped parts for aircraft, motor vehicles or inner linings of motor vehicles with the 
co-use of single- or multiple-layered plastic foils, which contain as plastic component or plastic mixture 

(a) 55 to 95 parts by weight 

at least of one thermoplastic polyolefin-elastomer or -elastomer- mixture and 

(b) 45 to 5 parts by weight 

at least of one other block-, diblock- or triblock- and/or graft polymeride containing olefin or polyolefin and styrene 
or polystyrene, characterised in that the thermoplastic polyolefin elastomer or -elastomer mixture (a) contains at 
least one heterophasic ethylene-polypropylene-block copolymeride, with an ethylene-propylene-copolymeride 
component of 

1 5 to 50 % by weight 

(in relation to 100 parts by weight of the ethylene-propylene-block polymeride) and that 44 to 1 parts by weight of 
the component (b) are replaced by the same weight quantity of a modifying agent (c) on the basis of 

a propylene-maleic acid anhydride mixed- or graft polymeride, 

a propylene-acrylic acid mixed- or graft polymeride, 

an ethylene-vinyl acetate copolymeride, 

an ethylene-acrylic acid- or methacrylic acid copolymeride, 

an ethylene-acrylic ester copolymeride, 

an ethylene-glycidil-methacrylate copolymeride, 

an olefin ionomer, 

a polyurethane, 

a polycaprolacetone, 

a polyester ether and/or 

a polyether amide, 

that these plastic foils or plastic foil webs are heated to a temperature within the thermoplastic range, the plastic 
range or the melting point or melting range or to a temperature over 100°C, at least on one surface side and with 
the co-use of a pressure difference are thermo-deformed or deep-drawn. 

14. The use of single- or multiple-layered plastic foils or plastic foil webs which contain as plastic component or plastic 
mixture 

(a) 55 to 95 parts by weight 

at least of one thermoplastic polyolefin-elastomer or -elastomer- mixture and 

(b) 45 to 5 parts by weight 

at least of one other block-, diblock- or triblock- and/or -graft polymeride containing olefin- or polyolefin and styrene 
or polystyrene, characterised in that the thermoplastic polyolefin-elastomer or -elastomer mixture (a) contains at 
least one heterophasic polypropylene-block copolymeride with an ethylene-propylene copolymeride component of 
15 to 50% by weight 

(in relation to 100 parts by weight of the ethylene-propylene block polymeride), in which 
44 to 1 parts by weight 

of the component (d) are replaced by the same weight quantity of a modifier (c) on the basis of 

a propylene-maleic acid anhydride mixed- or graft polymeride, 

a propylene-acrylic acid mixed- or graft polymeride, 

an ethylene-vinyl acetate -copolymeride, 

an ethylene-acrylic acid- or methacrylic acid copolymeride, 

an ethylene-acrylic- ester copolymeride, 

an ethylene-glycidil-methacrylate-copolymeride, 

an olefin ionomer, 

a polyurethane, 

a polycaprolacetone, 

a polyester ether and/or 

a polyether amide, 
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for the production of switch panels, dashboards or columns of motor vehicles, motor vehicle side linings, motor 
vehicle door linings or motor vehicle shelves. 



5 Revendlcatlons 

1 . Feuille en matiere plastique, bande en matiere plastique mono- ou multicouche, ou piece moul6e fabriqu6e k partir 
de celle-ci, qui contient k titre de fraction de mature plastique ou de melange de matures plastiques 

(a) 55 k 95 parts en poids 

10 d'au moins un eiastomere ou melange d'6lastom6res polyol6finique(s) thermoplastique(s) et 

(b) 45 k 5 parts en poids 

d'au moins un autre polymere sequence, dis6quenc6 ou tris6quenc6 et/ou greff6 contenant une ol6fine ou poly- 
ol6fine et du styr6ne ou polystyrene, caract6ris6e(s) en ce que l'6lastom6re ou le melange d'6lastomeres polyo- 
I6finique(s) thermoplastique(s) (a) contient au moins un copolym&re sequence h6t6rophasique d'6thyiene-poly- 
15 propylene avec une fraction de copolym&re d'ethyiene-propyiene de 

15 & 50% en poids 

(par rapport k 100 parts en poids du polymere sequence d'ethyiene-propyiene) et en ce que 44 k 1 parts en poids 
du constituant (b) sont remptac6es par la mdme quantity massique d'un agent de modification (c) k base 

20 d'un polymere greffe ou copolymere de propyiene-anhydride maieique, 

d'un polymere greffe ou copolymere de propyiene-acide acrylique, 

d'un copolymere d'6thyiene-acetate de vinyle, 

d'un copolymere d'6thyl6ne - acide acrylique ou m6thacrylique, 

d'un copolymere d'6thyiene-ester acrylique, 
25 d'un copolymere d'6thyiene-m6thacrylate glycidylique, 

d'un ionom6re oiefinique, 

d'un polyurethane, 

d'un polycaprolactone, 

d'un polyesterether et/ou 
30 d'un polyetheramide. 

2. Feuille en matiere plastique, bande en mature plastique ou pieces mouses fabriqu6es k partir de celle-ci, selon 
la revendication 1, caract6ris6e(s) en ce que I'eiastomere ou le melange d'eiastomeres polyoiefinique(s) thermo- 
plastique(s) (a) est constitu6 d'au moins un copolymere sequence h6t6rophasique d'ethyiene-propyiene avec une 

35 fraction de copolymere d'ethyiene-propyiene de 

15 k 50 % en poids, de preference 
20 k 45 % en poids, 

40 (par rapport k 100 parts en poids du polymere sequence d'ethyiene-propyiene), la fraction d'6thyl6ne du copoly- 

mere s'6levant k 20 k 90 % en poids et I'indice de fusion (MFI 230/2,16) k 0,2 k 5 g/10 min. 

3. Feuille en matiere plastique, bande en matiere plastique ou pieces moul6es fabriqu6es ci partir de celle-ci, selon 
les revendications 1 et 2, caracteris6e(s) en ce que la feuille ou bande en matiere plastique, la piece mouiee 

45 fabriqu6e k partir de celle-ci ou la couche d'une feuille composite contient k titre de fraction de matiere plastique 

ou de melange de matiere plastique les constituants (a) et (b) et en ce qu'elle pr6sente une durete Shore-D de 30 
k 60, de preference de 35 k 55, et un module d'eiasticite k la traction k 2 % de 

30 k 400 MPa, de preference 
so 50 k 300 MPa. 

4. Feuille en matiere plastique, bande en mati&re plastique ou pieces mou!6es fabriquees k partir de celle-ci selon 
une ou plusieurs des revendications 1 k 3, caract6ris6e(s) en ce qu'au moins sur une surface de la feuille en 
matiere plastique ou bande en matiere plastique, de la piece mouiee fabriquee k partir de celle-ci ou d'une couche 

55 d'une feuille composite, contenant les constituants (a) et (b), est disposee imm6diatement ou par I'intermediaire 

d'une couche intercal6e, d'une couche de fond ou d'une couche d'impression, une couche de laque, une couche 
superficielle transparente ou une feuille superficielle transparente avec une epaisseur de couche de 0,2 k 30 jim. 
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Feuille en mattere plastique, bande en mature plastique ou pieces mouiees fabriqu6es k partir de celle-ci selon 
une ou plusieurs des revendications 1 k 4, caract6ris6e(s) en ce que I'dlastom&re ou le melange de polymdres 
polyol6finique(s) heferophasique(s) (a) ne contient pas de groupes r6actionnels lids k la mati&re plastique ou une 
fraction de groupes reactionnels inferieure k 0,5 % en poids, de preference inferieure k 0,4 % en poids (par rapport 
k 100 parts en poids de (a)). 

Feuille en mature plastique, bande en mati&re plastique ou pieces mouiees fabriqu6es k partir de celle-ci selon 
une ou plusieurs des revendications 1 k 5, caract6ris6e(s) en ce que 
43 k 3 parts en poids 

du constituant (b) sont remplac6es par la m§me quantity massique d'un agent de modification (c) k base 

d'un polym&re greffe ou copolymdre de propyldne-anhydride maieique, 

d'un polym6re greffe ou copolymfcre de propylfcne-acide acrylique, 

d'un copo!ym6re d'6thyl6ne-acetate de vinyle, 

d'un copolym&re d'ethyl&ne - acide acrylique ou methacrylique, 

d'un copolym^re d'6thyl6ne-ester acrylique, 

d'un copolym6re d'6thyl6ne-m6thacrylate glycidylique, 

d'un ionom&re oiefinique, 

d'un polyur6thane, 

d'un polycaprolactone, 

d'un polyester6ther et/ou 

d'un poly6theramide. 

Feuille en mature plastique, bande en mature plastique ou pidces mouses fabriqu6es k partir de celle-ci selon 
une ou plusieurs des revendications 1 k 6, caracferis6e(s) en ce que le constituant (b) contient des groupes r6ac- 
tionnels. 

Feuilte en mature plastique, bande en mati&re plastique ou pieces mouses fabriquees k partir de celle-ci selon 
une ou plusieurs des revendications 1 k 7, caracferis6e(s) en ce que le melange constitu6 des constituents (a), 
(b) et (c) (calcuie par rapport k 100 parts en poids de (a) et (b) ou de (a), (b) et (c)) contient en outre 
(d) 0,01 k 50 parts en poids, de preference 

0,1 k 25 parts en poids, 
d'au moins un agent de charge, qui est couple de preference au polym&re, et 

25 k 0,001 parts en poids, de preference 
20 k 1 parts en poids, 

d'un adjuvant ou additif de mise en oeuvre. 

Feuille en mature plastique, bande en mattere plastique ou pieces mouiees fabriqu6es k partir de celle-ci selon 
une ou plusieurs des revendications 1 k 8, caract6ris6e(s) en ce que le melange constitu6 des constituants (a), 
(b) et (c) (calcuie par rapport k 100 parts en poids de (a), (b) et (c)) contient en outre 

(d) 0,01 k 50 parts en poids, de preference 
0,1 & 25 parts en poids, 

d'au moins un agent de charge inorganique, choisi de preference dans le groupe des oxydes m6talliques, des 
carbonates m6talliques, des dioxydes nrfetalliques, des hydrates m6talliques, des hydroxydes rrfetalliques, des 
hydrotalcites et/ou des silicates, des sulfates metalliques et de preference cependant du carbonate de calcium, 
de I'oxyde de zinc, de I'hydroxyde de magnesium, du trihydrate d'aluminium ou du dioxyde de silicium, du talc, du 
mica ou de la wollastonite, 

(e) 0,01 k 5 parts en poids, de preference 
0,1 k 3 parts en poids, 

d'au moins un stabilisateur, d'un agent antioxydant et/ou d'un absorbeur d'U.V., 

(f) 0,01 k 5 parts en poids, de preference 
0,1 k 3 parts en poids, 

d'au moins un colorant et/ou piment colore, 

(g) 0 & 3 parts en poids, de preference 
0,01 k 2 parts en poids, 

d'au moins un agent lubrifiant et/ou agent antistatique, 
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(h) 0 & 30 parts en poids, de preference 
1 k 20 parts en poids, 

d'au moins un agent ignifuge, 

(i) 0 & 1 2 parts en poids, de preference 
5 0,1 k 10 parts en poids, 

d'au moins un agent d'expansion chimique et/ou physique, ou en est constitue. 

10. Feuille en mature plastique, bande en mature plastique ou pieces mouses fabriqu6es k partir de celle-ci selon 
une ou plusieurs des revendications 1 k 9, caracteris6e(s) en ce que le constituant (a) du melange de matiere 
10 plastique est remplac6 (par rapport k 100 parts en poids de (a)) 

jusqu'& 60 % en poids, de preference 
jusqu'e 35 % en poids, 

is par un copolymere al6atoire ou sequence d'ethyiene-propyiene avec une teneur en ethylene de 

2 k 10 % en poids, de preference 
2,5 k 8 % en poids. 

20 11. Feuille en matiere plastique, bande en mature plastique ou pi6ce moul6e fabriqu6e k partir de celle-ci, selon la 
revendication 4, caracteris6e en ce que la couche de laque pr6sente une epaisseur moyenne de 0,5 k 5,0 ^m. 

12. Pi6ce mou!6e emboutie k partir de la bande de feuille, selon les revendications 1 & 11 , caract6ris6e en ce que la 
distribution des 6paisseurs de paroi, d6finie sous forme du coefficient de variation de I'epaisseur de paroi, du 

25 melange des constituants (a), (b) et (c) est superieure de plus de 15 % k celle du constituant (a) seul. 

13. Proc6d6 de fabrication de pieces mouses pour avions, v6hicules automobiles ou garnitures interieures de v6hi- 
cules automobiles par I'utiiisation conjointe de f euilles en matiere plastique mono- ou multicouches, qui contiennent 
k titre de fraction de mature plastique ou de melange de matures plastiques 

30 (a) 55 k 95 parts en poids 

d'au moins un eiastomere ou melange d'6lastom6res polyol6finique(s) thermoplastique(s) et 
(b) 45 k 5 parts en poids 

d'au moins un autre polym&re sequence, dis6quence ou tris6quenc6 et/ou greffd contenant une define ou poly- 
oiefine et du styrene ou polystyrene, caract6ris6 en ce que P6lastom6re ou le melange d'6lastom&res polyoiefinique 
35 (s) thermoplastique(s) (a) contient au moins un copolymere sequence h6t6rophasique d'6thyiene-polypropyiene 

avec une fraction de copolymere d'ethyiene-propyiene de 
15 k 50 % en poids 

(par rapport k 100 parts en poids du polymfcre sequence d'ethyiene-propyiene) et en ce que 44 k 1 parts en poids 
du constituant (b) sont remplac6es par la m§me quantite massique d'un agent de modification (c) k base 

40 

d'un polymere greffe ou copolymere de propyiene-anhydride mal6ique, 

d'un polymere greffe ou copolymere de propy!6ne-acide acrylique, 

d'un copolymere d'6thyiene-ac6tate de vinyle, 

d'un copolymere d'6thyiene - acide acrylique ou m6thacrylique, 
45 d'un copolymere d'6thyiene-ester acrylique, 

d'un copolymere d'6thyiene-m6thacrylate glycidylique, 

d'un ionomere oiefinique, 

d'un polyurdthane, 

d'un polycaprolactone, 
50 d'un polyesterether et/ou 

d'un poly6theramide, 

en ce que ces feuilles en matiere plastique ou bandes en matiere plastique sont chauffees, au moins sur une face, 
k une temperature k I'int6rieur de la gamme thermoplastique, de la gamme de liquefaction ou du point de fusion, 
55 ou de la gamme de fusion ou k une temperature sup6rieure k 100 °C, et thermoform6es ou embouties par I'utiii- 

sation conjointe d'une difference de pression. 

14. Utilisation de feuilles en matiere plastique ou de bandes en matiere plastique mono- ou multicouches, qui con- 
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tiennent k titre de fraction de mati&re plastique ou de m6lange de matteres plastiques 

(a) 55 k 95 parts en poids 

d'au moins un 6lastomdre ou melange d'6lastomdres polyol6finique(s) thermoplastique(s) et 

(b) 45 k 5 parts en poids 

d'au moins un autre polymfcre s6quenc6, dis6quenc6 ou tris6quenc6 et/ou grefte contenant une ol6fine ou poly- 
oldfine et du styrdne ou polystyrene, caract6ris6e en ce que P6lastom6re ou le melange d^Iastom^res polyoldfi- 
nique(s) thermoplastique(s) (a) contient au moins un copolym&re s6quenc6 h6t6rophasique de polypropylene avec 
une traction de copolym&re d'6thyl6ne-propy!6ne de 
15 &50% en poids 

(par rapport k 100 parts en poids du polymfcre s6quenc6 d'6thyl&ne-propyl6ne), 
44 k 1 parts en poids 

du constituant (b) 6tant remplacdes par la mSme quantit6 massique d'un agent de modification (c) k base 

d'un polym&re greff6 ou copolym6re de propyl6ne-anhydride mal6ique, 

d'un polym&re grefte ou copolym&re de propyl6ne-acide acrylique, 

d'un copolym6re d'6thyl6ne-ac6tate de vinyle, 

d'un copolym&re d'6thyl6ne - acide acrylique ou m6thacrylique, 

d'un copolym&re d'6thyl6ne-ester acrylique, 

d'un copolymfcre d'6thyl6ne-m6thacrylate glycidylique, 

d'un ionom6re oldfinique, 

d'un polyur6thane, 

d'un polycaprolactone, 

d'un polyester6ther et/ou 

d'un poly6theramide, 



pour la fabrication de tableaux de commande, de tableaux de bord ou de montants de v6hicules automobiles, de 
parois Iat6rales de v6hicules automobiles, de garnitures de portieres de v6hicules automobiles ou de vide-poches 
de v6hicules automobiles. 



